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Bearbeilnzngsvorricntung fur Holzplatten oder -bretter 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Holzbearbeitungsmascbinen 
und betrifft insbesondere eine Vorricntung fur die Bearbeitung 
von brett- oder plattenformigen Werkstticken aus Holz Oder nolz- 
ahn1i.cb.em Material. 

In der Holz- bzw. Mobelindustrie werden bei der Seriennerstellung 
von Scbrankmobeln, Betten, aber auch Turen und OJiirzargen, die 
plat-ten- und brettformigen Werkstiicke an verscbiedenen Stellen 
und Seiten bearbeitet; Platten miissen mit Dubellocnern versenen 
werden und mit Bonrungen zur Aufnanme der Bescnlage zum Zusammen- 
setzen zu Scbranken, Turblatter sind von den Kanten her mit Ein- 
frasungen zu versenen zur Aufnanme von 2?urscnl6ssern sowie mit 
Bonrungen zur Aufnanme der Scbarnierbander, Zargenbretter sind 
ebenfalls mit Dubelbohrungen und mit Bonrungen zur Aufn anme der 
Scbarnierbander sowie mit Einfrasungen fur die SchlieBblecne zu 
versenen, weiternin sind Bretter und Platten an ibren Endkanten 
mit Genrungsscnnitten oder aucb mit Ablangscbnitten zu versenen 
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Oder aber auch. uber ihre ganze Lange mit eingefrasten Ifuten zu 
versehen zum Einsetzen von Beschlagleisten o.dgl.. Bei der 3?er- 
tigung groBerer Serieii wurden diese Arbeitsgange an den Werk- 
stiicken bisher im Pur ckl auJve rf a h r en ausgefuhrt, oder aucli "bei 
Forderung der Werkstiicke auf einer Fordervorrichlrung von einer 
Bearbeitungsmaschine zur nachsten, auf der die Bearbeitung dann 
im Stillstand vorgenommen wurde. Die Bearbeitungswerkzeuge waren 
bei Durcliiaufverf ahren, also beim Fordern der Werkstiicke au£ 
einer Fordervorrichtung, am Weg der Werkstricke angeordnet und 
wurden mit den Werkstriicken mitgefuhrt. • 

Die bekannten Pertigungsverf ahren erfordern einen erheblichen 
Raumaufwand, da die einzelnen Be arbe itning s st ati onen mit dazwi— 
schen gesclialteten Forderstrecken hint e re inande r angeordnet sind. 
Es bestehen dabei auch. Sabwierigkeiten hi nsiclrblioh. der Genauig- 
keit der Bearbeitung; bei der Bearbeitung im Stand sinkt die 
Durcblauf gescliwindigkeit erheblich und bei Bearbeitung wabrend 
des Durchlaufes wird die Genauigkeit der Bearbeitxmg beeintrach- 
tigt. Es ist aucb. niclrt moglich,, mit fertiger Oberf lacltenbear- 
beitung bzw. — ve re de lung verseliene We rks tiicke in dieser Form im 
Durchlauf noch zu bearbeiten - darunter wiirde die Oberf lacbe lei- 
den* 

Die Erfindung bat sich die Aufgabe gestellt eine Yorricibtung zu 
schaffen, die bei sehr geringem fiaumbedarf einei Fertigbearbei— 
tung von brett- oder plattenf ormigen Werkstiicken aus Holz oder 
holzahnlicliem Material dnrchTuhrt, wobei die Werkstiicke mit fei>- 
tigen Oberf lacbenbeb.andlungen verseben sein konnen, ohne daS die- 
se bei der Bearbeitung Scbaden nebmen und eine selbsttatige Be- 
arbeitung erf olgt ohne Eingri£f von auBen und eine sehr weite 
Variationsmogliciikeit der Bearbeilnangsvorgange ermoglicht ist. 

Uach der Erfindung ist eine Vbrrichtung der gattxingsgemaBen Art 
gekennzeichnet durch. eine langgestreckte Trommel, die auf einer 
waagerechten Achse drehbar ist und auf deren Mantelf laclie 
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mehrere Auf spannbetten fur die Werkstiicke angeordnet sind, sowie 
. erne Indexiervorrichtung fur die Trommel (mittels derer die Trom- 
mel nach Scnwenkbewegungen mit immer wiederkeHrender Lage der 
Auf spannbetten f estzulegen ist) und veiterbin gekennzeichnet 
durci eon, die Trommel im Abstand umgebendes Gestell, an dem Hal- 
terungen und Puhrungen fur Bearbeitungswerkzeuge mit ihren Vor- 

— s=.u. ^BTOiiDar angeordnet sind. Innerbalb der 

Trommel sind Spannzylinder einem jeden Auf spannbett zugeordnet 
und an Haltefubrungen verscbieblicb, die sicn iiber die gesamte 
iange der Trommel erstrecken. Die Kolbenstangen der Spannzylin- 
der sind vorteilnaft mit austauscbbaren Spannelementen verseben. 
Die Spannbetten sind mit verstellbar festlegbaren Anscblagleisten 
und Ausriohtzylindern zum Andruc* gegen die Spannleisten verseben. 

Gegeniiber einem jeden Aufspannbett ist an dem Gestell eine iiber 
die Gesamtlange des Gestells verlaufende Piihrung in Porm von ' 
starken Hohren angeordnet, auf der mehrere Querschlitten eben- 
falls mit Eobrfunrungen versohieblich und verstellbar angeordnet 
sind. Auf den Rohrfiibrungen der Quersohlitten sind die Soblitten 
der Werkzeugnalterungen angeordnet. An den Werkzeughalterungen 
befinden sieh Vorsehubzylinder fiir die Werkzeuge. Beispielsweise 
fur eine Kreissage ist ein Vorsehubzylinder innerbalb des Quer- 
scnlittens und parallel zu dessen Piihrungsrobren angeordnet und 
mit dem Soblitten der Sagenbalterung verbunden. 

Unterbalb der Trommel und parallel zu deren Drehachse ist eine 

p°^ de2 TT iClltU21S * We * kst ** e angeordnet, die aus einer 
Rollenbahn bestebt und in Zwischenraumen zwisohen den Eollen 
von de einem Zylinder betatigte Hubelemente fiir die Werkstiicke 
uber die gesamte Lange der Trommel in gleichen Abstanden ver- ' 
teilj entbalt. Parallel zu der mittleren Pordervorrichtung fiir 
die Werkstucke sind beiderseits davbn Pordervorrichtungen fiir 
den Abtransport des zerspanten Materials angeordnet, an denen 
die Auffangflacbe verbreiternde Sohiirzen angeordnet sind. Das 
die Trommel umgebende Gestell ist vorteilbaft vollstandig abge- 
deckt bzw. abgekapselt und zweckmaBig an eine Absaugleitung 
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mit Spane- bzw. Staubabscbeider angescblossen, 

Einer Vorricbtung nacb der Erfindung werden die Werkstiicke, die 
innerbalb bestimmter Abmessungen die verscbie dens ten Formen ba— 
ben konnen, gleicbsinni g ein- und ausgefordert und innerbalb der 
Vorricbtung selbsttatig gespannt und bearbeitet^ wobei mind estens 
drei Bearbeitungsstationen. f iir die verscbiedensten Bearbeitungs- 
vorgange und Be arbe i tung sbi lde r zur Verfiigung stelien und die Be- 
arbeitung bis auf die Auf spannf lacbe praktiscb von alien Seiten 
an den Werkstiicken vorgenommen werden kann. Dabei verbleibt das 
Werkstiicke in samtlicben Bearbeitungsstationen in einer Aufspan- 
nung, es wird also auBerst scbonend bebandelt und kann scbon mit 
der fertigen Oberf lacbe verseben sein* Aus dem gleicben Grande 
ist die Bearbeitungsgenauigkeit aucb sebr gut und der Platzbe- 
darf ist nur wenig groBer als die groBte Lange, die bei den zu 
bearbeitenden Werkstiicken vorkommt, und es ist eine bervorragen— 
de Abkapselung gescbaffen, so daS bei der Bearbeitung anfallende 
Spane und Staub wirtscbaf tlicb erfaBt und abgefubrt und abge- 
scbieden werden konnen und die Gerauscbbelastigung erbeblicb 
vermindert wird. 

Die Erfindung wird nacbstebend anband eines Ausfiibrungsbeispiels 
mit. Bezug auf die Zeicbnungen naber erlautert. In den Zeicbnungen 
zeigen: 

Pig- 1 einen Querscbnitt durcb eine Vorricbtung nacb der Erf in— 

dung stark scbematisiert , 
Pig. 2 einen ebenf alls stark scbematisierten teilweisen Langs— 

scbnitt durcb eine Vorricbtung nacb der Erfindung, 
Pig* 3 eine Abwandlung einiger in dem Que r scbnitt gezeigte 

Teile. 

Auf bier nicbt im einz einen dargestellten Lagerbocken ist eine 
langgestreckte Irommel 1 auf einer waagerecbten Acb.se 2 gelagert 
und drebbar. Die Trommel 1 ist etwas 1 anger als das langste zu 
bearbeitende Werkstuck und nacb dem bier dargestellten 
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Ausfuhruags'beispiel mit vier rechtwinklig zueinander liegenden 
AuTspaniibetten 3 an ihrer MantelflacJie verseken. Die se Auf spann- 
betten 3 baben zweckmaBig eine Breite, die der groBten Breite 
der zu bearbeitenden Werkstiicke entspricbt - das sind in der Mo- 
be lindustrie im allgemeinen 60 cm. Die Auf spannbetten 3 sind mit 
verstellbar festlegbaren Anscblagleisten 4 verseben sowie mit 
bier nictLt gezeigten Ausricbtzylindern, die das Werkstiick gegen 
die Spannleisten 4- andriicken und damit in die , fur die Bearbei- 
tung genau ausgericbtete Lage bringen. Die Spannbetten 3 sind 
auf ibrer Gesamtlange mit mebreren Beiben von Scblitzen 5 ver- 
seben. Durcb diese Scblitze sind die Eolbenstangen 6 von Spann- 
zylindern 7 gefiibrt. Die Spannzylinder 7 sind an einer tiber die 
gesamte Lange der Trommel 1 reicbenden und ibre Drebacbse 2 urn- 
gebenden Halterung 8, beispielsweise in Scbwalbenscbwanznuten 9 
gefiibrt und gebaltert. Je nacb der Form des zu bearbeitenden und 
auf dem Spannbett 3 auf zuspannenden Werkstiicke s werden die Spann- 
zylinder 7 auf ihrer Halterung 8 eingestellt und festgelegt, so 
daB die Eolbenstangen 6 mit den an i h ren freien Enden angeordne- 
ten Spannstiicken 10 einen der Scblitze 5 durcbdringen, die nicbt 
von dem einzuspannenden Werkstiick uberdeckt sind, und die Sparm- 
stiicke 10 beim Betatigen der Spannzylinder die Werkstiicke auf 
dem Spannbett einge spazmt • 

Zu diesem Zweck sind die Spannelemente , die die Spannbetten durcb- 
dringen, an den Eolbenstangen mit einer Drebvorricbtung verseben, 
die bier nicb.t im einzelnen dargestellt ist. Diese Drebvorricb- 
tung kann aus einem Stift be at eben, de r radial aus der Kolben- 
stange berausragt und in einen spiralf ormig ausgebildeten I^ib- 
rungsscblitz eingreift, so daB beim auswarts gericbteten Hub das 
Spannstiick 10 derart ausgericbtet ist, daB es parallel zu den 
Scblitzen 5 verlauft, wabrend es beim einwarts gericbteten Hub 

90° gedrebt wird, so daB es sicb recbtwinklig zu den Scblit- 
zen 5 im Spannbett ausricbtet. Diese Stellung ist in Fig. 1 bei 
dem oberen sowie dem linken und recbten Spannbett dargestellt, 
wabrend die geschwenkte Stellung zum Einsetzen der Werkstiicke 
an dem unteren Spannbett dargestellt ist. 
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Unterbalb der Trommel 1 1st ein Rollenforderer angeordnet mit 
einzelnen angetriebenen Rollen 11* Dieser Hollenf orderer filbrt 
von der einen Seite lier unter die Trommel und nacb der anderen 
Seite unter der Trommel lieraus. In den Zwisch.enra.umen zwiscb.en 
einzelnen der Hollen 11 sind Hubelemente 12 angeordnet, die auf 
Eolbenstangen 13 sitzen und von Hubzylindern 14 auf- uad abzube- 
wegen sind. Samtliabe Hubzylinder 14 und damit samtliclie Hubele- 
mente 12 zwischen den Eollen 11 des Eollenf orderer s sind fiir Hi- 
re Be-wegung miteinander verbunden und synclironisiert. 

In dem bier dargestellten Au^fii2irungsbeispiel sind als zu bear— 
beitende Werkstiicke zwei Zargenteile eines Turrabmens (large- 
st e lit . Dabei bestelit der eine Zargenteil 15 bxls einem Beklei- 
dungsbrett und dem bereits damit fest verbundenen AnscbJLag, wab- 
reiid das andere Zargenteil 16 den gegeniiberliegenden AnscbJLag 
bildet, der beispielsweise beim Einbau mit dem Teil 15 fest ver- 
bunden wird* Diese beiden au£ dem Eollenf orderer unter die Trom^ 
mel 1 bewegten brettformigen Telle 15 und 16 -we r den nacb. Still- 
setzen des Forderers oder nacb AnC ah Ten gegen einen Ansclilag von 
den Hubelementen 12 gleicbmaBig angeboben und gegen das dariiber- 
liegende Aufspannbett 3 gedxiickt* Dabei befinden siciL die Spann- 
teile 10 der ka£ sp ann zy] t^ pt> in dem Zwiscb.enraum zwisclien den 
beiden Teilen 15 und 16, sie scbwenken bei der einwarts gericb- 
teten Bewegung der Kolbenstange 6 urn 90°, so daB sie recbtwink- 
lig zu den Sclilitzen 5 eingestellt werden und legen sicb. dann 
gegen die beiden Werkstiicke 15 und 16 an, nacbdem diese zuvor 
ausgerichtet sind durcli entsprecbend eingestellte Ausricbtzylin- 
der, die die Werkstiicke 15 und 16 gegen die Anscblagleisten 4 
andrucken und ausricliten. Daraufbin fab Ten die Zy Under 14 die 
Hubelemente 12 wieder zuriick in die Zwiscbenraume des Porderers, 
die Werkstiicke 15 und 16 sind genau ausgericlrtet auX dem Spann- 
bett 3 aufgespannt. Die Trommel 1 kann dann in die einzelnen Be- 
.arbeitungsstationen dreben. 

Die gesamte vorbescbriebene Vorricbtung mit Trommel 1 und Porde- 
rer 1st umgeben von einem Gestell 17 mit z-weckmafiig 
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recbteckigem Querscbnitt, auf dessen Innenseiten langsweise rer- 
laufende iFubrungen 18 in Form von starken Ronren angeordnet sind. 
Auf jeder Innenseite des Gestells sind zwei Robre 18 im Abstand 
; voneinander zwischen Halterungsbocken 19 angeordnet. Auf die sen 
Ronren 18 sind Biocke 20 verscbieblicb gefiibrt, zwischen denen 
de zwei Punrungsronre 21 parallel zueinander befestigt sind. 
Biese Siihrungsrohre 21 biiden mit den Blocken 20 Querschlitten, 
auf denen die Schlitten 22 der Werkzeughalterungen angeordnet 
sind. Diese Werkzeughalterungen 22 konnen verschiedene Formen 
haben, je nacb Art des eingesetzten Werkzeuges 23, das im wesent- 
lichen aus einem Antriebsmotor und einer Auf nahme spinde 1 fur 
das Werkzeug 24 bestebt. Zwischen der Werkzeugbalterung 22 und 
dem Antriebsmotor 23 ist eine Vorschubvorrichtung angeordnet, 
die, bier scbematiscb angedeutet, aus einem an der Werkzeugbal- 
terung festsitzenden Zylinder 25 bestebt, dessen Eolbenstange 
26 auf einen Ansatz 27 an dem Motor wirkt. 

Auf diese Weise sind Bobrer und FreLswerkzeuge gegeniiber der obe- 
ren und den beiden seitlioben Stellungen der Auf spannbetten 3 
angeordnet und beliebig einstellbar, so dafl jedes gewunschte Be- 
arbeitungsbild erzeugt we r den kann. Des weiteren sind an beson- 
-deren Querscnlitten 28 auf Werkzeugbalterungen 29 Ereissagen 30 
angeordnet. Die Werkzeugbalterung 29 ist mit einer Eolbenstan- 
ge 31 verbunden, die parallel zu den beiden Fuhrungsrohren 28 
des Querschlittens verlauft und in einen Yorscnubzylinder 32 
eintaucbt, der an einem der Biocke 20 des Querschlittens fest- 
sitzt. Die Ereissage 30 ist auf ibrer Halterung 29 in beliebiger 
Weise verscbwenkbar, so dafl damit aucb Gebrungsscbnitte unter 
Fuhrung und Bewegung quer zu den Werkstiicken 15 und 16 durcbge- 
fuhrt werden konnen. Selbstverstandlich sind an den Stellen, an 
denen derartige Scbnitte auszufubren sind, die Auf spannbetten 3 
mit entsprecbenden Unterbrecbungen oder Zwischenraumen ausge- 
fuhrt, damit das Sageblatt Bewegungsfreiheii bat. 

Wenn lediglicb ein recbtwinkliger Scbnitt auszufubren ist, kann 
eine Ereissage aucb, beispielsweise an eine Halterung von der 
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linken oberen Ecke des Gestells 17 her, fest angeordnet sein, 
so daB sie beim Weiterscbweiiken der Trommel 1 in die nacbste 
Position der Auf spannbett en das Werkstuck ablangt^ 

Beiderseits neben dem Werks tile kf orderer mit den angetriebenen 
Rollen 11 sind innerbalb des Gestells zwei Bandf orderer 33 ange- 
ordnet, die gegeniiber dem Werkstiickf orderer etwas erbobt sein 
konneHo Beiderseits der Langskanten cLLeser Bandf orderer 33 sind 
zweckmaBig Scbiirzen 34-, 35 angeordnet, die die Auff angf lacbe 
vergroBern und von denen die innere Scbiirze 35 an dem Forderer- 
gestell um eine waagerecbte Acbse 36 scbwenkbar ist. Diese Band- 
f orderer fubren nacb einer Seite aus der Vorricbtung beraus, sie 
dienen zum Auff angen und Sammeln der bei der Bearbeitung anfal- 
lenden Spane und Abfalle. 

Das gesamte Gestell 17 ist zweckmaBig auf der AuSenseite mit 
einer Abdeckung verseben und aucb an beiden Stirnseiten, wobei 
lediglicb Durcbtrittsoffnungen fur die lorderer und das darauf 
geforderte Material off engelassen sind* Diese Abkapselung des 
Gestells 17 dient einerseits der Gerauscbdampfung, vornehmlicb 
jedocb ist daran eine Absaugevorrichtung mit Spane- bzw, Staub-. 
abscbeider angesclilossen, so daB aucb der durcb die Bearbeitung 
innerbalb der Vorricbtung entstebende Staub abgesaugt wird«, 
Durcb diese kontrollierte Abfubr der Bearbeitungsabf alle wird 
nicbt nur eine Belastigung der Umgebung vermieden, sondern die 
Vorricbtung selbst wird wesentlicb sauberer gebalten. 

Es ist scbon erlautert, auf welcbe Weise die Werkstucke an dem 
nacb unten stebenden Auf spannbett 3 zur Bearbeitung aufgespannt . 
werden, in umgekebrter Reibenf olge erfolgt das Abspannen bzw. * 
Abgeben das fertig bearbeitenden Werkstiickes an den Werkstiick- 
f orderer, der das bzw. die Werkstucke aus der Vorricbtung ber- 
austransportiert. Die an dem unteren Auf sp annb ett ausgericbtet 
aufgespannten Werkstucke werden beim Dreben der Trommel 1 in 
die einzelnen Indexstellungen, wie sie in der Zeicbnung darge- 
stellt sind, an die einzelnen Bearbeitungsstationen gebracbt 
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und durch die dort angeordneten Werkzeuge in der gewiinschten Wei- 
se bearbeitet. Die Bearbeitung erfolgt dabei in einer Aufspan- 
nung von alien zuganglichen Seiten, so dafi eine sehr hone Bear- 
» beitungsgenauigkeit erreicht ist. Es ist auch moglich, verschie- 
dene Werkstiicke mit verschiedenen Bearbeitungsbildern zu verse- 
ben, wenn entsprechend verschiedene Werkzeuge angeordnet sind 

"und fiir die Bea-p'hAi •hnnraom' A -m^-^^,- ~ j . . 

o-*— ir—w— w » cj .ouuj.cu.cai uet/tniig-u warden. JMacn— 

dem ein Werkstiick samtliche Bearbeitungsstationen durchlauf en 
bat und fertig bearbeitet ist, gelangt es wieder in die untere 
Stellung und wird an den Forderer abgegeben und aus der Vorricb- 
tung herausgefordert. Bie tatsachliche Burchlauf geschwindigkeit 
der Werkstucke durcb die Vorricbtung kann dabei sehr bocb sein, 
da die Bearbeitung in drei Stationen aufgeteilt ist - die Bur en- 
large schwindigkeit hangt letztlicb nur von der Zeit ab, die fur 
die Abgabe des fertig bearbeitenden Werkstiickes und das Aufspan- 
nen eines neuen Werkstiickes auf dem gleicben Auf spannbett beno- 
tigt wird. Fur eine umf angreichere Bearbeitung ist es selbstver- 
standlich auch moglich die Trommel 1 mit secbs Auf spannbetten zu 
verseben, die in einem Sechseck zueinander angeordnet sind, wenn 
dabei die Bearbeitungswerkzeuge in dem Gestell in entsprecbender 
Weise angeordnet werden. 

In der Fig. 3 ist eine Abwandlung der Spannvorricbtungen darge- 
stellt. Babei sind seitlicb der Auf spannbetten 3 in dem Trommel- 
korper Scblitze 37 angeordnet, und die Kolbenstangen 6 der Spann- 
zylinder 7 sind mit einem Querjoch 38 verseben, das aus den 
Schlitzen 37 seitlicb berausragt. An diesem Querjocb 38 sind 
auBerhalb der Scblitze 37 Spannklammern 39 angeordnet, die das 
auf dem Auf spannbett 3 ausgericbtete Werkstiick von auflen ber 
greifen und festklemmen. Aucb diese Spannklammern 39 konnen mit 
einer Vorricbtung verseben sein, die bewirkt, dafi sie beim An- 
setzen des Werkstiickes mittels der Hubelemente 12 von unten ber 
aus dem Weg des Werkstiickes geschwenkt sind. In der Pig. 3 ist 
aucb dargestellt, dafi die Spannzylinder 7 auf verschiedene Weise 
in den Schwalbenschwanzfiihrungen 9 angeordnet sein konnen. 
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Aus der vorstebenden Beschreibung 1st erkennbar, daB in einer . 
Vorricbtung nacb der Erfindung ein brett- oder plattenf ormiges 
Werkstuck aus Holz oder bolzahTil i chem Material in einer einzi- 
gen Axif sp a Timing und dalier mit groBer Genauigkeit fertig bearbei— 
tet -wird. Diese Torriclitung bat in der Lange einen Flatzbedarf , 
der nur v/enig groBer ist als die grofite Lange der zu bearbeiten— 
den Werkstiicke, sie ist dalier wesentlicb platzsparender als die 
bi slier gebraucblicbe Art von Bearbeitungsmascbinen fur diese 
Zwecke. Aucb laBt sicb diese Vorricbtung vollstandig abkapseln, 
so daB samtlicbe Bearbeitungsabfalle erf a£t und abgefuhrt weiv 
den konnen, obne die TJmgebung zu beeintracbtigen und aucb eine 
Gerauscbbelastigung wesentlicb vermindert wird* 
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Vorricbtung fur die Bearbeitung von brett- Oder platteniormi- 
gen Werks-feiicken aus Holz oder bolzabnlicbem Material, gekenn- 
zeiobnet durcb eine langgestreckte Trommel (1), die auf einer 
waagerecbten Acbse (2) drebbar 1st und auf deren Mantelx lacbe 
mebrere Aufspannbetten (3) fur die Werkstiicke angeordnet sind, 
sowie eine Indexiervorricbtung fur "die Trommel (1) (mittels 
derer die Trommel naoh Sobwenkbewegungen mit immer wiederkeb- 
render Lage der Auf spannbetten (3) festzulegen ist) und wei- 
terbin gekennzeiobnet durcb ein, die Trommel (1) im Abstand 
umgebendes Gestell (17) , an dem Ealterungen (22) und STibrun- 
gen (18, 2*1) fur Bearbeitungswerkzeuge (23, 30) mit ibren 
Vorscbubeinricbtungen verstellbar angeordnet sind. 

2. Vorricbtung nacb Ansprucb 1, dadurcb gekennzeiobnet, daB in- 
nerbalb der Trommel (1) Spannzylinder (7) einem Jeden Auf- 
spannbett (3) zugeordnet sind und an Haltefubrungen (9) ver- 
schieblicb sind, die sicb iiber die gesamte Lange der Trommel 
(1) erstrecken. 

3. Vorricbtung nacb Ansprucb 1 und 2, dadurcb gekennzeiobnet, daB 
die Zolbenstangen (6) der Spannzylinder (7) mit austauscbbaren 
Spanne lement en verseben sind. 

4-. Vorricbtung nacb Ansprucb 1, dadurcb gekennzeiobnet, daB die 
Spannbetten (3) mit verstellbar festlegbaren Anscblagleisten 
(4-) verseben sind. 

5. Vorricbtung nacb Ansprucb 1 und 4-, dadurcb gekennzeiobnet, daB 
an den Spannbetten (3) Ausricbtzylinder angeordnet sind, die 
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das Werkstiick gegen die Spannleisten (4-) andriicken. 

Vorricbtung nacb Ansprucb 1, dadurcb gekennzeicbnet , daS ge- 
geniiber elnem jeden Auf sparmbett (3) an dem Gestell (17) 
eine iiber die Gesamtlange des Gestells verlaufende ffubrung 
(18) in Form von starken Robren angeordnet ist, auf der meb- 
rere Querscblitten (20, 21), ebenfalls mit Bobrf iibrungen 
(21), verscbieblicb und verstellbar angeordnet sind. 

Vorricbtung nacb Ansprucb 6, dadurcb gekennzeiclmet , daB auf 
den Robrf iibrungen (21) der Querscblitten die Scblitten (22) 
der -Werkzeugbalterungen angeordnet sind. 

Vorricbtung nacii Ansprucb 7, dadurcb gekennzeiclmet, daB an 
den Werkzeugbalterungen (22) Vorscbubzylinder (25) fur die 
Werkzeuge (23, 24-) angeordnet sind. 

Vorricbtung nacb Ansprucb 6, dadurcb gekennzeiclmet, daB 
beispielsweise fur eine Kreissage (30) ein Vorscbubzylinder 
(32) innerbalb des Querscblittens (28) tmd parallel zu des- 
sen ITubrungsrobren angeordnet und mit dem Scblitten (29) 
der Sagenbalterung verbunden ist. 

Vorricbtung nacb Ansprucb 1 , dadurcb gekennzeiclmet , daB un- 
terbalb der Trommel (1) und parallel zu deren Drebacbse (2) 
eine Fordervorricbtung (11) fiir die Werkstiicke angeordnet 
ist. 

Vorricbtung nacb Ansprucb 10, dadurcb gekezmzeicbnet, daS ' 
die Fordervorricbtung (11) fiir die Werkstiicke aus einer Eol- 
lenbabn bestebt und in Zwiscbenraumen zwiscben den Eollen 
von oe einem Zylinder (14) betatigte Hubelemente (12) fiir 
die Werkstiicke iiber die gesamte Lange der Trommel (1) in 
gleicben Abstanden angeordnet sind. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafi 
parallel zu der mittleren Fordervorrichtung (11 ) fib? die 
Werkstiicke beiderseits davon Pdrderv-orrichtungen (33) fib? 
den Abtransport des zerspanteh "Materials angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daS 
an den Spanef orderern (33) die Aurf angf lache verbreiternde 
Schiirzen (34-, 35) angeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch. gekennzeichnet,- dafi 
zumindest die zum Werkstiick-Forderer (11) hin liegende Schur- 
ze (35) hochklappbar 1st. 

15- Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Spanexorderer (33) gegenuber dem Werkstiickforderer (11) 
erhoht angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet; , daS 
das die Trommel (1) umgebende Gestell (17) vollstandig ab- 
gedeckt bzw. abgekapselt ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
das abgedeckte Gestell (17) an eine Absaugleitung mit Spane- . 
bzw. Staubabscheider angeschlossen ist. 
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